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接種 し た 鋳鉄 に 熱処理 を 施 し た場合 の 研究
養 田 実 平 木 道 幸
高 山 藤 一 郎
About the Study of the H回ttreat ment on the Inoculated Cast Iron . 
Minoru YOHDA Michiyuki HIRAKI 
Touichiro T AKA YAMA 
Inoculating of cast iron i mproves the mechanical properti白 of the cast iron .  
Heattreatment also can improve the m田hanical properties o f  it . I n  the former report ，  
the authors investigated the effect s of tM inoculation ， and obtained the cast iron which 
has considerable strength .  
The authors still more tried the heattreatment on the inoc叫ated cast i ron ， and 
recognized that the treatment improved the strngth of the cast iron moreover ， without 
disappearing the inoculated effects of it . 
1 緒 言
鋳鉄に 接種を 行 え ば性能 が 向 上す る こ と は知 られ て お り u一般に も 実施 さ れ て い る が 著者等は こ れ
につ い て 色 々 実験を 行い ， 各種接種剤 の 中 で も Ca ・・・-Si が最 も 安価で効果が著 し い こ と を 確めた。
尚 こ の Ca -Si を 基本に し て 復合接種を 試み Fe-V， Fe -Zr， Fe-Ti ， AI -Ti， Cu-Zn， Fe 
-Mo 等を 種 々 取 り 扱っ た結果 Fe-Mo が最 も 顕著な効 果を有す る 事を認め る に 至っ た 。
今回 は Ca-Si と Fe-Mo の復合接種の上に更に熱処理を施 した場合 の影響に つ い て検討を 加 え た 。
2 . 実 験 方 法
0) 原 材 料
( a) 供 試 銑
エ ル ー 電気 炉で熔解 し均質イじ し た 地金を 用 い た 。
(b) 副 資 材
Si% の 調整はFe -Si ( 75%Si) を 添加す る こ と に よ っ て 行っ た 。 C% の調整は極軟鋼を配合熔解
し た 。
( c) 接種剤 は前 述 の 通 り Ca -Si ， Fe-Mo を 併用 し た 。
以上 の材料 の 成分 は表 ー 1 に 示 し た も の で あ る 。
表
自些竺l C Si 乱1n P S Mo 
銑 鉄 | 2 . 98 0 _ 96  0 _ 5 17  0 . 206 0 _ 020 
/1 3 _ 0  0 . 84 0 . 029  
0 . 036 0 . 22 0 . 028 0 . 073 65 _ 1 7 
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(ii. ) 熔 解
材料を ク リ ブ ト ル炉にて熔解 した。 容器は黒鉛ル ツ ボ 4 番を用し 、 1 回の熔解量は約2 . 5 kg で、 こ れ よ
り 試料を4本鋳込んだ， 熔解温度は15000 - 1 5500 C， 接種温度15000 - 1 5500 C， 室主込温度1 3500 - 1 400， 
OC 鎮静時間60秒乃至I分25秒であった。 但 し こ の高温長時間はSi%の少い資料に Fe-Si を添加 した
場合の数値であ る 。
Ciii ) 接 種
接種材の粒度は 6 -1 0mεsh で接穫量は Ca -Si については 0 . 3 %で一定 と し Fe-Mo を 0 ， 0 . 3 ， 
0 . 5 ， 1 . 0%の各種を試みた。
(iv) 鋳込及び試料
生砂型で縦込法を用い試料 の大き さ は20mmφ長さ 250mmの丸棒 と した。
(v) 熱 処 理
熱処理には ニ ク ロ ム線のマ ツ フ ル炉及び環状電気炉を汗J\， 、後者は検鏡又は硬度測定用の 小試料 。
処理に使った。
焼入は油を用い油温60- 700 Cに保持 して行った。 焼入温度は 700， 850， 9000 C V，こ夫 々 1 0分間保持
し 焼民温度は350， 500 ， 6000Cに夫 々 1 時間保持の各種について実験 した。
5 . 実 験 結 果
0) 硬 度
Ca) 焼 入
7000 Cで焼入れる と鋳放 しの ま L よ り 硬度は梢々低 く 現われる 。 7500 C， 8500 C と温度が高 く な
るにつれて硬度も高 く な る 。 然 し 9000 C にな る と 残留オ ー ス テナ イ ト が現われて即って硬度はf民
下 して く る 。 C は2 . 8%の方が3 . 0% よ り も 一般に高い値を示 してい る 。 又Moの接種量が多 く な る
に従って硬度は上昇す る 。
(b) �焼 戻
焼民温度が高 く な る程硬度は低下する が 一般に焼入の ま L の場合 と 同様の傾向があ り 焼入温度
750 ， 8500 C と 急昇 し9000 Cで多少低下の状況が見 られる 。 Mo%の高い程硬度の高い こ と も 同様で
あ る 。
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図-2
図 - 1 は一例 と して C2 . 8%の場合について焼入温度を横軸に して硬度の変化を示 した も のであ
り ， 図 ー 2 は 同 じ く Fe- Mo 接種量に対す る 硬度 の状況を表わ し た も の であ る 。
C ii) 抗 張 力
Moの増加 につ れ て 抗張力 は高い値を示す。 C は 3 . 0% よ り 2 . 39ó の 方 が全体 と し て 高い 。 熱 処理
を し た方 が鋳放 し の ま L よ り も 一般 に高い抗張力 を 示 す が そ の 程度 は 焼入 の ま L か ら 焼民 を 行い
そ の 焼戻温産 が高 く な る につ れ て 少 しづ っ低下 し て い る 。
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図-3 図-4
図 - 3 は C 2 . 8% の 試料を例 と して 焼戻を 6000 C に一 定 と し焼入温度を 8500 C と 9000 Cに変 え た
場 合 の Fe- Mo 接種量% に よ る 抗張力 の 変化を 示 し め し た も の であ り ， 図 -- 4 は C 3 . 0形 の 資料
に つ い て 焼入 を 一定 と し焼戻温度を5000 C及び6000 Cに 変 え た場合 の 状況 を 示 した も の で あ る 。
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写真一4 f主写--5
。ゐLO In p 熱 処 理一 I C 96 ! Fe-Mo % I 写真倍率
1 鋳放 し 3 . 0  0 . 5 1 80  
2 " 1/ 1 . 0  720 
3 850 0C焼入れ 1/ 0 . 5  1/ 
4 850 0C焼入れ600 0C戻 し 1/ 1/ // 
5 900心焼入れ600CC戻 し // 〆f 1/ 
尚以上 の 試料に対す る 顕微鏡写 真 の 数例 を ， 写 真 一 l 及 至 写真 一 5 に示 した 。 夫 々 の 内容につ い
て は表 - 2 に 記 した通 り であ る 。
4 結 論
鋳鉄を 熱 処理すれば ， 機械的強度 の 上昇が期待 出 来 る が ， 接種 した素材に 熱処理を加 え れ ば 接種
に よ っ て得 られた性質の 向上が消失す る こ と な く 更 に 強皮 ， 硬度 の 進展 を 期待 出 来高度 の 強靭性を
得 る こ と が 出 来 る と い う こ と が 当 初 の 予 想通 り こ の 実験に よ っ て 認め ら れ た 。 従っ て こ の方 法 に よ
っ て鋳鉄 の 性能を 更 に 向上 さ れ る こ と が 出 来 る 。
